À 4 LA k 


Work Order ID 81504 on | se 
March 15, 2012 7:11:39 AM 81 ANA age 


Item ID: D2445 Accept FAIQNOQNAN1 N0* Setup Start *NS 4 + 


Revision ID: 


Item Name: Aft Door, 350 DR N S D x 
Start Date: 3/15/12 Start Qty: 1.00 xA X Cust Item ID: 
Required Date: 3/29/12 Req'd Qty: 1.00 *4 * Customer: 
Reference: 
i “Ss Run Start + + 
Approvals: Process Plan: cg Date: \al 3 [LS Tooling: Date: | N R 1 
Sto 

Qc: i Date: SPC (Y/N): | Date: | Pox N R 2 * 
Sequence ID/ . Operation k Le Set Up/ Toe! iD Tool# lan Accept Reject Reject Insp. 
Wor!. Center ID ; 7 :ription Ran Yours Cede Qty Oty Number Stamp 

Draw Nbr Revision Nbr 
D2445 Rev D 
110 0.00 à a | Ce Cees eo Rs 
PURCHASING 

*4410* CX 12/03//5 © 
Purchasing Memo 0.00 Í A D 


Purchasing Issue P/O: jo UY¥S 


Description: D2445 Baggage Door 
Supplier: Delastek 


Certification of Conformity and process sheet from Delastek is my 
required. 

120 Receive & Inspect for Damage & Mat'l Certs 0.00 

490% eo LE 

Packaging Memo 0.00 


Packaging Ensure Certificate of Conformity & Process Sheet are attached 


Dart eT Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


Approval 
DATE | STEP PROCEDURE CHANGE hist Eng? | Approval 
Prod Mgr nspector 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: _____ Date: 


i Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


| Corrective Action Section B 

: Description of NC — — Verification | Approval | Approval 
DATE | STEP Section À Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng | QC inspector 
| Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


Los, EE EE CS SU Us Ne sn sde 


“Work Order ID 81504 


March 15, 2012 7:11:39 AM 


Item ID: D2445 
Revision ID: 
Item Name: Aft Door, 350 


Start Date: 3/15/12 Start Qty: 1.00 AE 
Required Date: 3/29/12 Req'd Qty: 1.00 *4 * 
Reference: 
Approvals: Process Plan: __ Date: 

QC: Date: 
Sequence ID/ Operation: 
Work Center ID Descriptic: 


130 


*4 QN* 
QC 


Quality Control 


140 


*41AN* 


Packaging 


Packaging 


150 


*4AN* 
QC 


Quality Control 


QC6- Inspect dimensions to drawing 


Memo 


Inspect as per Dwg D2445. 
Audit process sheet. 


Identify as per dwg & Stock Location: 


Memo 


QC21- Final Inspection - Work Order Release 


Memo 


*R1504* 


Accept 


Tooling: 
SPC (Y/N): 


Set Up) 


Run Hours 
0.00 


*N9NNN4N1NN* 


Cust Item ID: 


Customer: 


Date: _ 
Date: 


ToolID  Tool# Plan 
Code 


Gi S duel 


0.00 


0.00 


0.00 


0.00 


Run 


Stop 


Page 2 


Setup Start *NS1 * 


*NS2* 


Start *NR 1 * 
*NR2* 


Reject. p Insp. 


Stop 


Accept L Reject 


Qty Qty 


MC 


— 


Sees 


Number Sta 


mp. 


le Dart fn Ltd 
| WORK ORDER CHANGES 


Approval A 
pproval 
Ghier P l QC Inspector 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 


—— Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B ae 
Description of NC - - — Verification | Approval | Approval 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:MFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


Picklist Print 
March 15, 2012 7:11:38 AM 


Work Order ID: 


81504 
Parent Item: D2445 
Parent Item Name: Aft Door, 350 


Comments: IPP REV:A_ 12.03.14 new issue DD verf EC 

Component Item ID/ Replacement Mfg/ Bin Primary 
Item Name Item ID Purch Item Location 
D2445P de Purchased No 


AFT DOOR ASSEMBLY 


Last 
Location 


Route 
Seq ID 


120 


“Each 


Unitof Qty on 
Measure 


Page 1 


Start Date: 3/15/12 
Start Qty: 1.00 


Required Date: 3/29/12 
Required Qty: 1.00 


Date 
Issued 


Qty per Kit Status 


Qty 


Issued 


Total 


Hand Qty 


0.0000 1 


Dart o Ltd 


Approval | Approval 
Chief Eng / 
Prod Mar QC Inspector 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: _____ Date: 
T Disposition: QA: N/C Closed: Date: 


Corrective Action - Section p Verification | Approval | Approval 
Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng | QC Inspector 
Chief Eng Chief Eng Date | 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


DESIGN [BRAWN DART AEROSPACE ÙD 
JB B HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA s 
CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. =D 
Fe AL D2445 SHEET 1 OF 2 


DATE TITLE SCALE 
06.06.09 AFT BAGGAGE DOOR 


RE 
EZ 


CUT 2 PLACES AS PER DETAIL A ON PAGE 2 
OR USE D2621 AS TEMPLATE 


ROUTER FOAM TO ROUTER PATTERN DT8035 


19.00 DRILL 8 HOLES 90.171 
` PER SCRIBE LINES 


= OF MOLD DT8036 OR 
REFER TO DETAIL B 
2.87 = z ON PAGE 2 
a | 3.00 
| 4 | MAIN _LAYUP 
ID LABEL a GELCOAT #GEL 944W005 
(DO0588—041) k PE 3 9 oz SATIN 
| 9 oz SATIN 
VAN i © d | 11.63 FOAM 
22.31 FX 9 oz SATIN 
7 12 oz UNIDIRECTIONAL 
Ls i 9 oz SATIN 


25.44 RESIN 
i PEEL PLY 
L ALIGN LOWER HINGE 
3.06 HOLES VERTICALLY WITH 
f UPPER HINGE HOLES 
Maa A 
5” WIDE STRIP OF 
12 oz UNIDIRECTIONAL FIBERGLASS D2445—101 FOAM 
ALL AROUND 
NOTES: 
1) USE MOLD DT8036 FOR DOOR LAYUP. TRIM AND DRILL PER DT8619 
2) RESIN: DERAKANE 411/510A40/470—36 
3) FOAM: 3/8” A500 CORE CELL OR DMNYCELL OR AIREX OR KLEGECELL R-75 cy [à/031/1S 
4) FIBRE: 9.7 oz 7781 WEAVE "S” GLASS ("9 oz SATIN”) 
12 oz UNIDIRECTIONAL FIBERGLASS ("12 oz UNIDIRECTIONAL”) r 
5) BOND FOAM CORE TO LAMINATE USING POLYBOND B46F wD Lo 7 ZLS 


6) LAMINATE LABEL USING SURFACE VEIL AND EPOXY RESIN. 
7) LAMINATE PER DART QSI 006 4.0 

8) LAMINATION SCHEDULE PER THIS DRAWING 

9) FINISH INSIDE WITH DUPONT HIGHBUILD GREY PRIMER 1144-S 
10) ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES 

TOLERANCES PER DART QSi 018 UNLESS OTHERWISE NOTED 


Copyright © 1997 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


Dart CRE Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


DATE | STEP PROCEDURE CHANGE 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: _____ Date: 


Approval 
QC Inspector 


Resolution: Disposition: QA: N/C Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B pe wee 
Description of NC - — Verification | Approval | Approval 
DATE | STEP A Initial Action Description Sign & ae ates 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


DART AEROSPACE LTD 


HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


DESIGN D 
d 
CHECKED h APPROVED | 


AFT BAGGAGE DOOR 


0.90 (TYP) 
3.380 (TYP) 


0.980 aaa 


RO.125 (TYP) 


CUT OPENING 
PERPENDICULAR TO 
EDGE OF DOOR 


DETAIL A 


90.171 (TYP) 


1.110 (TYP) 


ALIGN LOWER HINGE 
HOLES VERTICALLY WITH 
UPPER HINGE HOLES 


1.03 (TYP) 
0.95 (BOTTOM) 


DETAIL B 


Copyright © 1997 by DART AEROSPACE LTD 
THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


Dart m Ltd 


WORK ORDER CHANGES 


DATE | STEP PROCEDURE CHANGE 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: _____ Date: 


Approval A 
pproval 
Ick: ies Mg : s des 


Resolution: Disposition: QA: NIC Closed: Date: 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B eee 
Description of NC = — - Verification | Approval | Approval 
DATE | STEP Section À Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng | QC Inspector 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\WFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


7 Dart Aerospace Ltd. 
1270 Aberdeen Street 


PURCHASE ORDER 


š é 
Hawkesbury, ON K6A 1K7 Purchase Order ID POQ16445 : 
Tel: 613 632 9577 = 
i Fax: 613 632 1053 Purchase Order Date 3/15/12 
PO Print Date 3/15/12 
d Page Number | of | 
Order From : VU-DEL003 
DELASTEK INC | 
2699 SE AVENUE, LOCAL C.P 10100 | 
GRAND-MERE, QC G9T 5K7 
CA 
Contact Name Buyer Chantal Lavoie 
Vendor Phone 819 533 5788 Requisition Nbr 
Vendor Fax 819 533 3494 Tax Resale Nbr 10127-2607 
Vendor Account Nbr Terms Net 30 | 
Currency USD 
FOB Destination-Collect 
Ship To: DART AEROSPACE LTD 1270 ABERDEEN 
HAWKESBURY, ON K6A IK7 
CANADA 
Line Nbr Reference Description/ Req Date/ Req Qty/ Ship Method Unit Price Extended 
Revision ID Mfg ID Taxable Unit of Measure Price 
Vendor Part Number KES Pe 
a =% ! 
| D2445P AFT DOOR ASSEMBLY GRINA 1.00 FedEx PI collect $580.0000 $580.00 
Ye 7 Each 
Special Inst: AS PER DWG D2445 REV. D 
B81504 | 
NOTE: NO CUT OUT REQUIRER 
2 D2445P AFT DOOR ASSEMBLY 4/06/12 1.00 FedEx PI collect $580.0000 ies $580.00 
Yes Each 
Special Inst: AS PER DWG D2445 REV. D 
B81505 
NOTE: NO CUT OUT REQUIRER 
PO Total: $1,160.00 


No substitution or deviat:24 without 
ee consent. 
\ VW Certificate of Conformity or Material 
V Certification required when applicable 


| Change Nbr: Change Date: 
i 


e PACKING SLIP 


Xè Delastek inc. 


LAS TE Danse CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


Local 14, C.P. 10100 
Grand-Mére, Québec GOT 5K7 
Telephone: (819) 533-5788 
Warehouse: MAIN 


Can ** Fax (819)533-3494 ** 
EL. __ Bill to: | 
DART AEROSPACE LTD DART AEROSPACE LTD 
1270, Aberdeen Street 1270, Aberdeen Street 


Hawksbury, Ontario K6A 1K7 Hawksbury, Ontario K6A 1K7 
Canada Canada 


t 
he 
E 


Telephone: 613-632-5200 
Contact: Linda Lacelle 


i 
Chantal Lavoie 


. Qty ` Q Ship. 


| Item Description; ` ` eiia Os 
0 1 |DKC134-0013 Line #1 D350-588-041 Aft Baggage Door (D2445) B81504 U de M : Each 
Drawing N° “D2445 Rv. D ~ 
No. série * No. lot 
B81504 39933 
Sa lly 


It is hereby certified that all materials, process and finished items were 
controlled and tested in accordance with the requirements of the purchase 
order and applicable specifications. All such records are on file at our plant 


and available for review upon request. : 
Accepted by: 


(4Cust. C] Adm. L] Quality CI Ship. Quality department AQ-357 


Terms 
Net 30 days USA | Claude Lessard, ext. 233 
Nour PORS | GST/PST# 
MT Case 


DELASTEK AERONAUTIQUE 


Utilisateur: é 
Utilisateur: marc dubé Feuille de Procédé 
Client : DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin : N° D2445, AFT BAGGAGE DOOR 
Numéro Job : 39933 Numéro Article : DKC134-0013 

Numéro Soumission : 3050 Numéro Dessin - D2445 

Numéro B.A. : Projet Numéro : DK-362 

Cette fois 7012-03-29 No. B.V. : Révision dessin : D 

Prsht Rev. : NC Matériel : Composite 

Prem. fois Pat Type : . Date Dûe : 2012-04-05 Qté: 

Job précédente  : 34844 gs | 

Écrit par 


Vérifié & Approuvé par : T Zp i Va 
Commentaires : N° de pièce Client: D2445 | x 


Process Sheet Rév.: 02 AAC 1885 était ACO883, AAC 1887 était 
AC0884, , # de projet était DK-134. 


FD 


DELASTEK # 
` Date: Jeudi, 2012-03-29 11:40:33 rin ELAS TERE 


Produit additionnel 


a 
# Séq.: chine ou Opération: Description : 
1.0 AACI616 N° 83634, Frekote Loctite Wolo 
Commentair Qty.: 0 200 UNITE(s Unit “Total : 0 200 UNITE(S ) 
N° 83634, Frekote Loctite Wolo # de Lot: 4 LL, A 
2.0 PREP-GENERAL Préparation du matériel 


I ANN 


~ Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: : 0.0000Min “Total Run : 0.0000Hrs 


Faire la préparation du moule N° DT-8036 selon IG 0009. 


Wa CSS 
Date- / OJ /y Sceau: 65 
3.0 AMBO350 Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 
| Commentair Qty: 0.200 KILOGRAMME(s)/Unit Total : 0. 200 K a E(s) 
Gel Coat Blanc N° Gel 944W005 N° de Lot: 7 J = 
4.0 AÑi5u286 Catalyst N° DDM-9 
~ Commentair Qty.: 0.0320 GALLON(s)/Unit Total;  %032%GALLONÍs) 
Catalyst N° DDM-9  N°deLot_ /* F~ 
5.0 PREP-GENERAL Préparation du matérfel 


~ Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


— D 


Faire la préparation de la résine selon les quantitées requises, mix ratio 1.5% catalyst par quantité de résine. 


DAS 
eh Vs Ge) 


Form: rprocess 


Date: Jeudi, 2012-03-29 11:40:33 
Utilisateur: marc dubé Feuille de Procédé , 
DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: N° D2445, AFT BAGGAGE DOOR 


Client: 


Numéro Job: 39933 Numéro Article: DKC134-0013 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


GEL COAT Application du Gel Coat 


AM A 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs ut © 


Faire l'application du Gelcoat selon IG 0019 


7.0 AAC1885 Tissu à délaminer Release ply! B 
1.52 VERGE(s)/Unit Total : 1 52 VERGE(s s) 
Tissu à délaminer Release ply B 

8.0 AAC1887 Wrightion 5200 Bleu P3 


Commentair Qty: 3.33 VERGE(s)/Unit Total: 3.33 VERGE(s 
Wrightion 5200 Bleu P3 
AC0885 


Commentair Qiy.: 


9.0 Feutre de drainage N° Airweave N 10 


Total : 2 78 VERGE(S) s) E o E xe 
Stretchlon 200 poche à vide Vet- 
2.00 PIED(s)/Unit Total: 2.00 PIED(s) 

11, 0 AMB0214 9.7 oz Weave "S" glass #FG- 718150- 125Y Volan Finish 


Commentair Qty.: 2.78 VERGE(s)/Unit 
10.0 AC0943 
Commentair ty. 


~ Commentair Qty.: 20 VERGE(s)/Unit Total: 2.0 VERGE(s) ae 
9.7 oz Weave "S' glass #FG-778150-125Y Volan Finish N°deLot/- 335 8 8. a 


12.0 AMB0349 Fiberglass 12 oz Unidirectional 


Commentair Qty: 0.33 VERGE(s)/Unit. Total: 0.33 VERGE(S) 
Fiberglass 12 oz Unidirectional N° de Lot: /- Ij Z 21 G-f 


13.0 ACO886 _ Ruban a gommer] jaune #: TAT- -200Y 
Commentair Qiy.: 4. 2500 ROULEAU(S s)/Unit ‘Total: zot 2500 ROULEAU(s ) 
14.0 PREP-GENERAL Préparation du matériel 


Un | 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs | i 


= AN 


= ni ei ; ; / 
Fer le matériel, selon les différents paterns de découpe comme suit: i 


4 plis de tissus de 9.7 oz. | 
1 pli de 12 oz. pour tout le contour de la pièce par 5" de large. | 


3 fois le sac à vide Strechlon 200. 

3 fois le film perforé P-3 

3 fois le feutre de drainage 

2 fois le tissu à délaminer ( non nécessaire lors du bagging du core ). 


Appliquer le ruban jaune tout le tour du strechlon 200 en laissant le papier sur le coté non en contact avec le 
sac a vide. 


Page 2 Form: rprocess 


ate: Jeudi, 2012-03-29 11:40:34 


tilisateur: marc dubé Feuille de Procédé | 


See 


Client: DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: N° D2445, AFT BAGGAGE DOOR 


= NN E 


Numéro Job: | 
# Seq.: Machine ou Opération: Description : 
Afr-d'accélérer le processus de taillage, tailler les plis de 9.7 oz. tous en même temps, en les superposant 
les uns sur les autres. 


LL 
Date? OY. Sceau: $ 4 


15.0 AMB0286 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty: 0.0130 GALLON(s)/Unit Total: . 0.0130 GALLON(S) 


Catalyst N° DDM-9 N° de Lot. / ~27829~/ 


16.0 AMB0212 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty: 0.360 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.360 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot -3 #7 3 24 
PREP-GENERAL Préparation du matériel 


LO 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
120-3- 201+ 
Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ratio 1.5% de catalyst N° DDM-9 par 


quantité de résine N° 411-350. 
= z AS A 


S f a 9 5 
ae ae Gx 43 


we | 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Il 


À l'aide d'un rouleau 2" dia. appliquer une couche de résine N° 411-350 sur le moule N° DT 8036 et ensuite 
imbiber un plis de tissu 9.7 oz. 


Recommencer l'opéaration pour le deuxième n 
fur om 

4 20 ER 435 
pat JO > Sceau: 


BAGGING Faire le bagging sur la pièce 


m 


~~ Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Faire la poche à vide selon IG 0012. 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 

Heure Curing ad ‘3 ĝ Heure Curing Find i O 2 
2.  @ 

Date SD ceau: 857 2 


Page 3 : Form: rprocess 


a || 


ate Jeudi, 2012-03-29 11:40:34 
tilisateur: marc dubé Feuille de Procédé | 


Nom Dessin: N° 02445, AFT BAGGAGE DOOR 


Client: DART US DART AEROSPACE LTD 
Numéro Article: DKC134-0013 


Numéro Job: 39933 


ee 
i à 
# Séq. Machine ou Opération: Description : 
20.0 AMB0286 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty.: 0.0042 GALLON(s)/Unit Total: _0.0042 GALLONS ) g 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot_! © 91 oe | 
21.0 AMB0212 Résine (41187530) 411- -350 promo. 75min. 
Commentair Qty: 0.420 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.120 KILOGRAMME(s ) OS 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° deLot. 1" 3447] ~ | 
22.0 PREP-GENERAL Préparation du matéri 


a 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0. 0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantites requise, mix ratio 1.5% de catalyst N° DDM-9 par 


quantité de résine N° 411- Ve mbiber toutes les surfaces du Foam Core selon 1G0105. 
7 
S g 


Fer Spee 
| Date:f0 cat! Sceau: 
| 23.0 AAC1611 Polybond B46F 


Commentair Qty: 0.045 KIT(s)/Unit ro 0045 E OUT ; 


Polybond B46F N° de tot_- 1993 
240 . DKC1344 0029 Foam Core N° D2445- 101 ( Pour AFT Baggage C Door) 


‘Commentair Oty- 1 UNITE(s)/Unit Total: 1 UNITE(S) 
Foam Core N° D2445-101 ( Pour AFT Baggage Door ) N° de Job: doe : 


ASSEMBLAGE Assemblage mécanique 


m | 


Eomae Setur 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000H | 


De le nae 0029 selon IG 0033 F 


T 
Date: [hells eau: ey f 
| 


BAGGING Faire le bagging sur la p 


(TR || 


i 
Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0. 0000Min Total Run : 0.0000Hrs | 
| 


Faire la poche à vide selon IG 0012 


| Retirer le bagging avant la fin de la polymérisation (entre 1h et 1h30) afin d'enlever le surplus de Polybond. 


Heure début 2 nr el ğ Heure Fin Curing: l:a Č 


Date: / g | G i Ly os SE oe) 


Form: process 


ate: Jeudi, 2012-03-29 11:40:35 
tilisateur: marc dubé Feuille de Procédé f 


OSMIY SL 


Nom Dessin: N° D2445, AFT BAGGAGE DOOR 


Client: DART US DART AEROSPACE LTD 
Numéro Article: DKC134-0013 


-e 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
27.0 AMB0286 ` Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty.: 0.1360 GALLON(s}/Unit Total : 0.13 LLON(S 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: |- 2 DE pat 
28.0 AMB0212 Résine (41187530) 411 -350 promo. T5min. 
Commentair Qty- 0.360 KILOGRAMME(S)/Unit “Total: 0.360 traits 7 
Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: =< 
29.0 PREP-GENERAL réparation du m 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantités requises, mix ratio 1.5% de catalyst N° DDM-9 par 
gaattité de résine N° 411- 


2 @ 
DELASTEK 
Date: JOT A 2 ED 


LAMINAGE Faire le laminage 


mow T 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0 


Faire le laminage d'un pli de 9.7 oz. 


Faire le laminage du plis de tissu 12 oz. tout le tour de la porte en prenant bien soin que les deux bandes | 
allant dans le coin droit en bas se superposent | 


Faire le laminage du dernier pli de 9.7 oz. | 
i 


: 
Date; ceau: 43 7 { 


—— he = 
Faire le bagging sur la pièce 


SS — LU 


©" commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : ‘0.0000 


Faire la poche a vide selon 1G 0012 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 
D . + 
Heure Curing Iho | iO Ò elk oug o ` 0) O 
GS) 
Date: lf D JE EA 


Form: rprocess 


ite: Jeudi, 2012-03-29 11:40:35 
ilisateur: marc dubé Feuille de Procedé 

rou hee e 
Nom Dessin: N° D2445, AFT BAGGAGE DOOR 


Client: DART US DART AEROSPACE LTD 
Numéro Article: DKC134-0013 


an | 


# Séq.: Machine ou Opération: 


Description : 


Démoulage de la pièce 


we MU 


‘Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.000 


Démouler la pièce en faisant bien attention aux coins & Edges. 


Datel'lauxf_ Sceau: \ 48 


md MEN 


Commentair SE% “ap: 0.00Hrs/ Run: 0. 0000Min Total Run : 


À l'aide du gabarit N°DT 8619 trimer la pièce en utilisant un router muni d'un couteau 1/4" et d'un " Bushing " 


4/16" de mur. 


Percer les " Latch " et les trous de penture selon le dessin N° D2445. 
Ss 
a 


Fs ome y2 
Date: | % vu us Sceau: 


34.0 AAC1605 Label N° D0588-041 
Commentair Qty. 1 UNITE(s s)/Unit “Total: 4 UNITE(S ) Ric pun Du 
Label N° D0588-041 N° de Lot: Ae. to/d/zoir. 
35.0 AAC 1609 Surface Veil | | Live A e AAAA na 
© Commentair Qty. 0.07 VERGE(S )/Unit Total: ~ 0.07 VERGE(S) ies 
Surface Veil N° de Lot: A g C 20 Hf 204% 
36.0 AAC1220 Résine Mia. Pony 100 
Commentair Gé: 0. 007 GALLON(s s)/Unit © Total: oi 007 GALLON (9) L 
Résine Mia-Poxy 100 N° de Lot _N/Å ge 20 a df Lol? 
37.0 AAC1221 Durcisseur 95 Pour Résine Mia- Poxy 
ne Gommentair Qty: 0.007 QUART(S g)lunit Total: 0.007 7 QUART(s) 
N° de Lot: WA GC tof¢fro1r 


Durcisseur 95 Pour Résine Mia- Poxy 
Assemblage mécanique 


UN "O M 


| Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Coller le label N° D0588-041 seron IG 0111. 


Date: N/A Sceau: A li 20/4/2012 


Form: rprocess 


AAC1492 _ 


Commentair ty. 0. 014 GALLON(s (Unit 
N° P-15-3, Adtech Micro Ultra Filler 
FINITION 


LUI 


Total : 


Date. Jeudi, 2012-03-29 11:40:36 
g Utilisateur: marc dubé Feuille de Procédé e i : 
Client: DART US DART AEROSPACE LTD Nom Dessin: N° D2445, AFT BAGGAGE DOOR 
Numéro Job: 39933 Numéro Article: DKC 134-0013 | 
ee 
# Seq Machine ou Opération: Description : 


N° P-15-3, Adtech Micro Ultra Filler 
0. 014 GALLON(s) 


# de Lot: LETA 


Finition Générale 


AAN 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Faire les réparations de finition s'il y a lieu à l'aide du "Filler" P15- 3. 


41 0 AAC 1021 Dupont Primer N° 7704S 


© Commentair Qty; 0.0280 UNITE(s)/Unit Total: 0.0280 UNITE(s) 
Dupont Primer N° 7704S N° de Lot 7-23bi b -3 
AAC1101 N° 7775S, Dupont Activator - Reducer Chromabase 


~ 0.0283 UNITE(s) 


N° de Lot: j 3 0548-3 
Application primer 


42.0 
© Commentair Qty. 0.0283'UNITE(s)/Unit Total: 
N° 7775S, Dupont Activator - Reducer Chromabase 


a NN 


© Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


43.0 


Faire la Die) et l'pplicatigg a selon I.G. 0008 


oo NE 


Dake: A 


Í IT 20- Yf- 132 
Q # de fiche de mélange:_// M YÉR_/Q-0 4. (24m. T. 


inspection finale 


44.0 INSPEC FINAL 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


„A Sceau: 


Faire l'inspection selon le dessin N° D2445. 


| cA 


“ray 
| CN 
| Date? a GL Sceauio, mi 
EMBAL / ENTREPO re Emballzs & Entreposage 


a LL 


MAN 


~ Commentair : Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Faire l'emballage des pièces selon 4S2$£7 
~- APR? 320 i 
Date: __ Sceau: 


Form: rprocess 


Te RS 


